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@ Akustische Ummantelung 

Verfahren zur Herstellung einer akustischen Isolierung, 
das darin besteht, daQ die Fasern bearbeitet/gereinigt und 
geoffnet werden. und daS danach die Zusammensetzung 
(abgestimmte Mischung) verwendet wird. Das derart vorbe- 
reitete Material wird kardiert oder es wird zur Bildung einer 
Ummantelung verwendet. wobei es wahlweise einer. Nadel- 
bearbeitung unterzogen werden kann; bei der Nadelbearbei- 
tung werden die Fasern mittels besonderer Nadein ver- 
schlungen. falls dies nicht gemacht wird, wird die Ummante- 
lung kardiert oder pneumatisch verdichtet. 
Die in einem solchen Verfahren erhaltenen Ummantelungen 
konnen fur besondere Verwendungen durch Pressen in 
Schichten oder verdichtete Teile mit einer gewissen Flexibili- 
tat umgeformt werden, wobei Teiie mit vielerlei Formen oder 
voltstandig ebene Tetle gebildet werden. 
Fur speztelle Anwendungen der Ummantelungen konnen 
■ thermoplastische Fasern mit niedrigem Schmelzpunkt (zwi- 
f schen 100 und 160**C) venA/endet werden, die in die abge- 
stimmte Mischung eingemlscht werden, und die ats Binde- 
^ mittel/festigkeitsgebende Teile im Warmeformvorgang des 
p Materials wirken; tragende Teiie oder Teile mit hoherer 
f" Festigkeit konnen bei Temperaturen zwischen 170 und 200^0 
^ und Drucken zwischen 1 und 20 kg/cm^ erhalten werden. 
^ Die entstehenden Ummantelungen konnen zur Herstellung 
- von weichen (nachgiebigen, flexiblen) Teilen durch Warme- 
^ formung unter niedrigem Druck verwendet werden. so da(i 
die ursprungficho Weichheit und Flexibilitat erhalten bleibt 
I und eine ... 
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Beschreibung 

Die Erfindung bezieht sich auf ein Verfahren zur Her- 
steliung einer akusiischen Ummantelung und/oder eines 
Hullmaniels aus naturlichen Fasern (Jute, Baumwolle. 5 
Sisal, Zellulosefasern etc.), synthetischen Fasern (Poly- 
propylen, Polyathylen, Acryl). Polyester, Nylon etc.) und 
anorganischen Fasern (Clas, Keramik etc.). 

Das Verfahren besteht darin, daB die Fasern bearbei- 
tet/gereinigt werden, wonach sie geoffnet warden. 10 
Wenn die Fasern offen sind, wird eine Zusammenset- 
zung (abgestimmte Mischung) bereitgesteiit, die in vie- 
leriei Formen hergeslellt werden kann. enisprechend 
der Anwendung. die filr das Material vorgesehen ist. Fur 
schallabsorbierende Telle niedriger Dichte konnen z. B. 15 
Mischungen mit 10 bis 70% Polypropylen und 90 bis 
30% Baumwollfasern zusammengestellt werden, oder 
auch 10 bis 40% thermoplastische Harze. wie Polyathy- 
len in Pulverform und 90 bis 60% Baumwolle oder ge- 
mischte Fasern (Baumwolle, Jute. Polyester, Polypropy- 20 
len etc.). 

Fur schallabsorbierende Teile und Warmeisolierun- 
gen konnen Mischungen mit 50 bis 90% Glaswolle. ke- 
ramischer Wolle oder Steinwolie und 50 bis 10% Poly- 
esterfasern zusammengestellt werden, die mittels duro- 25 
plastischen Harzen verbunden werden. wie Phenol-, 
Melamin-. Polyester-, Epoxydharzen etc., durch Bear- 
beiiung der Fasern mit Nadeln. ohne Harz. oder durch 
thermisches Verschmeizen. 

Die so angefertigte Mischung geht in den Kardiervor- 30 
gang Oder die Mantelbildung im Kardlerer oder pneu- 
matischen Verdichter. Danach kann das Material einer 
Nadelbearbeitung unterworfen werden. 

Bel der Nadelbearbeitung erhalt der Mantel durch 
Verschlingung der Fasern mittels spezifischer Nadeln 35 
em inneres Gefuge. Wenn keine Nadelbearbeitung vor- 
genommen wird, wird der Mantel kardiert oder pneu- 
matisch verdichtet. Dieser Vorgang ergibt einen Mantel 
mit besseren schallabsorbierenden Eigenschaften fur 
kraftfahrtechnische. Haushalts-, bautechnische. Luft- 40 
fahrt- und viele andere Anwendungen, 

Die auf diese Weise erhaltenen Ummanielungen kon- 
nen durch Pressen (Druck und Temperatur) in Schichien 
Oder m verdichtete Teile mit einer bestimmten Flexibili- 
tat umgebildet werden. wobei Teile mit vielerlei Formen 45 
gebildet werden. die auch vollstandig eben sein konnen. 

Fur spezielle Anwendungen konnen thermoplastische 
Fasern mit einem niedrigen Schmelzpunkt (zwischen 
1 00 und leo^C) verwendet werden. die dann in die abge- 
stimmte Mischung zugemischt werden und als Binde- 50 
mittel/festigkeitsgebende Teile in den Warmeformvor- 
gangen des Materials wirken. 

Tragende Teile oder Teile mit hoherer Festigkeii 
konnen unter Verwendung der oben angegebenen Zu- 
sammensetzungen bei Temperaturen zwischen 170 und 55 
200° C und Drucken zwischen 1 und 20 kg/cm^ herge- 
stellt werden. 

Sie konnen ferner zur Herstellung weicher (nachgie- 
biger. Flexibler) Teile verwendet werden, bei Warmefor- 
mung in einem Verfahren mit leichtem Druck. urn die eo 
ursprOnglichen Eigenschaften (Weichheit und Flexibili- 
tat) beizubehalten und ihnen so eine Form zu geben. Bei 
der Herstellung weicher Teile konnen sie weiter durch 
Warmeubertragung umgeformt werden, d. h. durch 
Konvektion oder direkte Obertragung oder durch Zu- 65 
fuhr heiOer Luft. 

Unter Anwendung dieses Verfahrens kann der akusti- 
sche Mantel zur Herstellung der verschiedensten Arti- 
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kel verwendet werden, wobei er sich perfekt an diese 
anpaOt, so daO der Mantel selbst ein Teil des Ariikels 
selbst zu sein scheini. ohne dessen Gestaltung zu sioren. 

Der Bereich praktischer Anwendungen eines solchen 
Produktes ist sehr groB. Er kann Gerauschquellen um- 
fassen. wie Motoren. Getriebe, Schleifgerate, wodurch 
die Gerausche auf ein sehr geringes Niveau abgesenkt 
werden. ohne die grundsatzliche Gestaltung des Teils, 
an dem es verwendet wird, zu storen. und ohne iiberma- 
Big viel Plaiz zu beanspruchen. 

Die in der vorstehenden Beschreibung. in der Zeich- 
nung sowie in den Anspruchen offenbarten Merkmale 
der Erfindung konnen sowohl einzeln als auch in beliebi- 
ger Kombination fiir die Verwirklichung der Erfindung 
In Ihren verschiedenen Ausfuhrungsformen wesentlich 
sein. 

Patentanspriiche 

1 . Verfahren zur Herstellung einer akustischen Um- 
mantelung, gekennzeichnet durch die Verwen- 
dung von Naturfasern.Synthesefasern und anorga- 
nischen Fasern. 

2. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB die Fasern bearbeitet und/oder gerei- 
nigt werden, wonach sie geoffnet werden und die 
Zusammensetzung (abgestimmte Mischung) herge- 
stellt wird. entsprechend der Verwendung. fur die 
das Material vorgesehen ist, wobei fur schallabsor- 
bierende Teile niedriger Dichte Mischungen mit 20 
bis 40% Polypropylenfasern und 80 bis 60% Baum- 
wollfasern, oder auch 10 bis 30% thermoplastischer 
Harze und 90 bis 70% Baumwoll- oder Mischfasern\ 
(Baumwolle. Jute, Polyester, Polypropylen etc.) ver- \ 
wendet werden, I 

3. Verfahren nach Anspruch 1, gekennzeichnet 
durch eine abgestimmte Mischung fur schallabsor- 
bierende und warmeisolierende Teile. mit Mischun- 
gen von 50 bis 90% Glaswolle, keramischer Wolle 
Oder Steinwolie und 50 bis 10% Polyesterfasern, 
die mittels duroplastischer Harze, wie Phenol-, Me- 
lamin-. Polyester-, Epoxidharze etc., oder mittels 
emer Nadelbearbeitung der Fasern gebunden sind. 

4. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB. nachdem die abgestimmte Mischung 
fertiggestellt ist. das Material durch den Kardier- 
vorgang oder die Mantelbildung Im Kardierer oder 
pneumatischen Verdichter lauft. wonach das Mate- 
rial wahlweise einer Nadelbearbeitung unterzogen 
werden kann. 

5. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet, daQ der Mantel bei der Nadelbearbeitung 
durch Verschlingung der Fasern mittels bestimmter 
Nadeln ein Gefuge erhalt. und der Mantel ohne 
Nadelbearbeitung kardiert oder pneumatisch ver- 
dichtet wird. 

6. Verfahren nach Anspruch 1. dadurch gekenn- 
zeichnet. daB die hergestellten Ummantelungen fur 
bestimmte Anwendungen in Form von Schichten 
Oder verdichteten Teilen mit einer gewissen Flexi- 
biiitat durch Pressen (Druck und Temperatur) um- 
geformt werden konnen, wobei Teile mit vielerlei 
Fo rmen hergeslellt werden konnen, oder auch voll- 
standig ebene Teile. 

7. Verfahren nach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet, daB fur bestimmte Anwendungen die Ver- 
wendung von thermoplastischen Fasern mit niedri- 
gem Schmelzpunkt (zwischhen 100 und leO'C) 
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mdglich ist. die in die abgestimmte Mischung zuge- 
mischt wcrden und die als Bindemiitel/festigkeiis- 
gebende Teile in den Warmeformvorgangen des 
Materials wirken, wobei Temperaturen zwischen 
170 und 200° C und Driicke zwischen 1 und 20 kg/ 5 
cm^ far tragende Teile oder Teile mit hSherer Fe- 
stigkeit angewendet werden. 

8. Verfahren riach Anspruch 1, dadurch gekenn- 
zeichnet. daB so hergestellte Ummanielungen fur 
die Herstellung weicher (nachgiebiger. flexibler) 10 
Teile durch Warmeformung in einem Vorgang mil 
geringem Druck verwendet werden konnen. so daB 
sie die urspriinglichen Eigenschaften der Weichheil 
und Flexibilitat behalten, und wodurch eine Form- 
gebung erfolgt, oder dafl sie durch Warmeubertra- 15 
gung umgeformi werden, entweder durch Konvek- 
tion Oder durch direkte Obertragung, oder durch 
ZufuhrheiBer Luft. 
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